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II presente trovato si riferisce ad un procedimento per la realizzazione di 
disegni ad intarsio con una macchina circolare per maglieria. II procedimento 
consiste nel correlare, per ciascun rango di maglia del disegno da produrre, 
gruppi di aghi, che devono produrre le zone del disegno in colori o con fili 
diversi tra loro, a rispettive alimentazioni o cadute della macchina eroganti i 
relativi fili e nel portare in lavoro gli aghi di ciascun gruppo di aghi alia 
relativa alimentazione o caduta azionando il cilindro degli aghi con moto 
rotatorio alternato attorno al suo asse con un'ampiezza di oscillazione 
sufficiente a far transitare tutti gli aghi portati in lavoro di ciascun gruppo 
di aghi alia relativa alimentazione e formando maglia sia nella rotazione di 
andata che nella rotazione di ritorno del cilindro degli aghi. Almeno gli aghi 
situati alle estremita di ciascun gruppo di aghi vengono portati in lavoro sia 
all' alimentazione o caduta correlata al gruppo di aghi di appartenenza sia 
all' alimentazione correlata al gruppo di aghi contiguo per attuare l'unione tra 
le varie zone del disegno. 
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II presente trovato ha come oggetto un procedimento per la 
realizzazione di disegni ad intarsio con una macchina circolare per 
maglieria. 

Com'e noto, nel.settore della maglieria, con il termine "disegno ad 
intarsio" si intende un disegno composto da zone di colore diverso o 
realizzate con filati diversi txa loro che non presentano fili flottati 
sul lato a rovescio, e cioe fili di collegamento tra le zone su uno 
stesso rango di maglia realizzate con uno stesso filo, e che non 
presentano tagli di filo in corrispondenza delle estremita di ciascuna 
porzione di rango componente una zona del disegno. 

Attualmente, i disegni ad intarsio sono eseguiti o con macchine 
rettilinee o con macchine circolari di piccolo diametro e cioe macchine 
circolari per calzetteria. 

Le macchine rettilinee presentano, per loro natura, una 
produttivita nettamente inferiore rispetto alle macchine circolari, 
mentre le macchine circolari di piccolo diametro sono utilizzabili 
pressoche esclusivamente per la produzione di calze. 

Con le macchine circolari di medio e grande diametro a doppia 
frontura attualmente in commercio e possibile produrre disegni jacquard e 
cioe disegni senza fili flottati, con i fili fuori lavoro legati sul 
rovescio del tessuto a maglia. I disegni jacquard portano ad un risultato 



diverso rispetto ai disegni ad intarsio sia per quanto riguarda l'aspetto 
estetico che per quanto riguarda la struttura del tessuto che, tra 
l'altro, presenta necessariamente uno spessore maggiore. 

Compito precipuo del presente trovato e quello di escogitare un 
procedimento che consenta di realizzare disegni ad intarsio con una 
macchina circolare per maglieria a medio e grande diametro. 

Nell'ambito di questo compito, uno scopo del trovato e quello di 
proporre un procedimento che consenta di produrre manufatti con disegni 
ad intarsio per la realizzazione di capi di abbigliamento, ad esempio del 
tipo body, top, reggiseni, magliette, mutande o simili, senza cuciture 
lateral!, con una macchina circolare per maglieria. 

Un altro scopo del trovato e quello di proporre un procedimento che 
consenta di produrre manufatti con disegni ad intarsio dotati di un 
ottimo grado di finitura. 

Questo compito, nonche questi ed altri scopi che meglio appariranno 
in seguito, sono raggiunti da un procedimento per la realizzazione di 
disegni ad intarsio con una macchina circolare per maglieria, 
caratterizzato dal fatto di consistere nel correlare, per ciascun rango 
di maglia del disegno da produrre, gruppi di aghi, che devono produrre le 
zone del disegno in colori o con fili diversi tra loro, a rispettive 
alimentazioni o cadute della macchina eroganti i relativi fili e nel 
portare in lavoro ciascun gruppo di aghi alia relativa alimentazione o 
caduta azionando il cilindro degli agh i con moto rotatorio alternate 
attorno al suo asse con un'ampiezza di oscillazione sufficiente a far 
transitare tutti gli aghi portati in lavoro di ciascun gruppo di aghi 



alia relativa alimentazione e formando maglia sia nella rotazione di 
andata che nella rotazione di ritorno del cilindro degli aghi, almeno gli 
aghi situati alle estremit^ di ciascun gruppo di aghi essendo portati in 
lavoro sia all' alimentazione o caduta correlata al gruppo di aghi di 
appartenenza sia all ' alimentazione correlata al gruppo di aghi contiguo 
per attuare l'unione tra le varie zone del disegno. 

Ulteriori caratteristiche e vantaggi risulteranno maggiormente 
dalla descrizione di una forma di esecuzione preferita, ma non esclusiva, 
del procedimento secondo il trovato illustrata, a titolo indicativo e non 
limitativo, negli uniti disegni, in cui l'unica figura illustra una 
porzione di un manufatto tubolare aiperto circonf erenzialmente e 
sviluppato in piano con un disegno ad intarsio realizzato con il 
procedimento secondo il trovato. 

La porzione di manufatto, illustrata nell'unica figura ed indicata 
globalmente con il numero di riferimento 1, potr£ costituire una porzione 
di un manufatto per la realizzazione di capi di abbigliamento come body, 
top, reggiseni, magliette, mutande o simili, prodotto con una macchina 
circolare per maglieria con cilindro degli aghi azionabile con moto 
rotatorio attorno al suo asse in ambedue i sensi di rotazione, ad esempio 
una macchina del tipo descritto nella domanda di brevetto MI2003A-000900 
della stessa Richiedente. 

II disegno ad intarsio illustrato in tale figura si compone di 
guattro zone 2, 3, 4, 5 con le zone 2 e 4 realizzate con lo stesso colore 
e/o filo e le altre zone con colori e/o fili diversi per un totale di 
quattro colori e/o fili compreso il colore e/o il filo dello sfondo 6. 



L'esempio di disegno rappresentato e puramente indicativo in 
quanto, con il procedimento secondo il trovato, potranno essere 
realizzati disegni aventi una sagoma diversa da quella illustrata e 
composti da un numero minore o maggiore di colori o di tipologie o 
dimensioni di filati, disponendo di un numero adeguato di alimentazioni o 
cadute sulla macchina utilizzata. 

Nel caso illustrate, il disegno pud essere realizzato con una 
macchina a quattro alimentazioni. 

II procedimento consiste nel correlare, per ciascun rango di maglia 
del disegno da produrre, gruppi di aghi, che devono produrre le zone del 
disegno in colori o con fili diversi tra loro, a rispettive alimentazioni 
o cadute della macchina in corrispondenza delle quali vengono erogati i 
relativi fili. In pratica, il gruppo di aghi destinati a lavorare le zone 
2 e 4 viene correlato ad una prima alimentazione, il gruppo di aghi 
destinato a lavorare la zona 3 viene correlato ad una seconda 
alimentazione, il gruppo di aghi destinato a lavorare la zona 5 viene 
correlato ad una terza alimentazione e il gruppo di aghi destinato a 
lavorare lo sfondo 6 viene correlato ad una quarta alimentazione. 

Gli aghi di ciascun gruppo di aghi vengono portati in lavoro alia 
relativa alimentazione, e ciob all ' alimentazione alia quale sono 
correlati, e il cilindro degli aghi viene azionato con moto rotatorio 
alternato attorno al suo asse con un'ampiezza di oscillazione sufficiente 
a far transitare tutti gli aghi portati in lavoro di ciascun gruppo di 
aghi alia relativa alimentazione, formando maglia sia nella xot^^^r^^^r^ 
andata che nella rotazione di ritorno del cilindro degli aghif 




modo, il filo utilizzato per la formazione di una zona del disegno non 
viene mai tagliato e non risulta f lottante sul rovescio in corrispondenza 
delle estremita della porzione di rango lavorata, ma viene tagliato 
esclusivamente al completamento della relativa zona di disegno. 

Almeno gli aghi che sono situati alle estremita di ciascun gruppo 
di aghi sono portati in lavoro sia all* alimentazione correlata al gruppo 
di aghi di appartenenza sia all ' alimentazione correlata al gruppo di aghi 
contiguo per attuare l'unione tra le varie zone del disegno. 

La suddivisione in gruppi degli aghi e quindi la correlazione con 
una determinate alimentazione della macchina e da intendersi rango per 
rango di maglia in quanto, su ranghi di maglia diversi, uno stesso gruppo 
di aghi potra lavorare zone diverse del disegno e quindi essere correlato 
ad una alimentazione durante 1'esecuzione di un rango e ad altre 
alimentazioni durante l'esecuiione di ranghi di. maglia successivi o 
precedent! . 

Ad esempio, ipotizzando che la porzione 1 di manufatto venga 
lavorata iniziando dall ' estremita superiore, durante la produzione dei 
ranghi di maglia del primo tratto 7, gli aghi del cilindro degli aghi 
sono suddivisi in due gruppi, rispettivamente un gruppo che deve produrre 
la zona 2 del disegno e che viene correlato alia prima alimentazione 
della macchina e un gruppo che deve produrre lo sfondo 6 e che viene 
correlato alia guarta alimentazione della macchina. 

E' da notare che, durante la lavorazione di questo primo tratto 7, 
ad ogni rotazione di andata e ad ogni rotazione di ritorno del cilindro 
degli aghi attorno al suo asse e cioe nella formazione di ciascun rango 
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di maglia, stante la conf ormazione del disegno illustrato, il numero 
degli aghi appartenenti al gruppo correlato alia prima alimentazione 
viene progressivamente aumentato a scapito del numero di aghi 
appartenenti al gruppo di aghi correlato alia guarta alimentazione. 

Durante la produzione dei ranghi di maglia del secondo tratto 8, 
gli aghi del cilindro degli aghi sono suddivisi in quattro gruppi, 
rispettivamente un gruppo che deve produrre la zona 2 o la zona 4 del 
disegno e che viene correlato alia prima alimentazione della macchina, un 
gruppo che deve produrre la zona 3 del disegno e che viene correlato alia 
seconda alimentazione della macchina, un gruppo che deve produrre la zona 
5 del disegno e che viene correlato alia terza alimentazione della 
macchina e un gruppo che deve produrre lo sfondo 6 che viene correlato 
alia guarta alimentazione della macchina. 

Durante la lavorazione di guesto secondo tratto 8, ad ogni 
rotazione di andata e ad ogni rotazione di ritorno del cilindro degli 
aghi attorno al suo asse e cioe nella formazione di ciascun rango di 
maglia, stante la conf ormazione del disegno illustrato, il numero degli 
aghi appartenenti ai vari gruppi viene aumentato o diminuito a scapito o 
a favore del numero di aghi appartenenti agli altri gruppi. 

Durante la produzione dei ranghi di maglia del terzo tratto 9, gli 
aghi del cilindro degli aghi sono suddivisi in due gruppi, 
rispettivamente un gruppo che deve produrre la zona 4 del disegno e che 
viene correlato alia prima alimentazione della macchina e un gruppo che 
deve produrre lo sfondo 6 che viene correlato alia guarta alimentazione 
della macchina. 



Durante la lavorazione di guesto terzo tratto 9, ad ogni rotazione 
di andata e ad ogni rotazione di ritorno del cilindro degli aghi attorno 
al suo asse e cioe nella formazione di ciascun rango di maglia, stante la 
conformazione del disegno illustrato, il numero degli aghi appartenenti 
al gruppo correlato alia prima alimentazione viene progressivamente 
diminuito a favore del numero- di aghi appartenenti al gruppo di aghi 
correlato alia quarta alimentazione. 

E' da notare che la denominazione "prima alimentazione", "seconda 
alimentazione" , eccetera, e puramente indicativa e non identifica 
necessariamente la seguenza delle alimentazioni incontrate dagli aghi 
durante la rotazione del cilindro degli aghi attorno al suo asse. 

La seguenza delle alimentazioni della macchina correlate ai vari 
gruppi e scelta in modo tale da ridurre quanto piu possibile la 
possibility di interferenza tra i fili in lavorazione. 

Eventualmente la macchina utilizzata per l'esecuzione del 
procedimento secondo il trovato potra' essere eguipaggiata con organi 
recuperatori di filo per evitare eccessivi allentamenti dei fili erogati 
all'atto dell 'inversione del senso di rotazione del cilindro degli aghi 
attorno al suo asse. 

Si e in pratica constatato come il procedimento secondo il trovat'o 
assolva pienamente il compito prefissato in quanto consente di eseguire 
manufatti con disegni ad intarsio con una macchina circolare per 
maglieria a medio o grande diametro con un grado di finitura comparabile 
con guello ottenibile con macchine rettilinee, ma con una produttivita 
nettamente superiore. 
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II procedimento, cosi concepito, e suscettibile di numerose 
modifiche e varianti, tutte rientranti nell ' ambito del concetto 
inventive; inoltre, tutti i dettagli potranno essere sostituiti da altri 
elementi tecnicamente equivalenti. 

In pratica, i materiali impiegati, nonch£ le dimensioni, potranno 
essere qualsiasi, secondo le esigenze e lo stato della tecnica. 

****** 
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RIVENDICAZIONI 
1. Procedimento per la realizzazione di disegni ad intarsio con una 
macchina circolare per maglieria, caratterizzato dal fatto di consistere 
nel correlare, per ciascun rango di maglia del disegno da produrre, 
gruppi di aghi, che devono produrre le zone del disegno in colori o con 
fili diversi tra loro, a rispettive alimentazioni o cadute della macchina 
eroganti i relativi fili e nel portare in lavoro ciascun gruppo di aghi 
alia relativa alimentazione o caduta azionando il cilindro degli aghi con 
moto rotatorio alternato attorno al suo asse con un'ampiezza di 
oscillazione sufficiente a far transitare tutti gli aghi portati in 
lavoro di ciascun gruppo di aghi alia relativa alimentazione e formando 
maglia sia nella rotazione di andata che nella rotazione di ritorno del 
cilindro degli aghi, almeno gli aghi situati alle estremita di ciascun 
gruppo di aghi essendo portati in lavoro sia all ' alimentazione o caduta 
correlata al gruppo di aghi di appartenenza sia all ' alimentazione 
correlata al gruppo di aghi contiguo per attuare l'unione tra le varie 
zone del disegno. 

2. Procedimento, secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal 
fatto che il numero degli aghi di ciascun gruppo di aghi viene variato di 
rango in rango in funzione della conf ormazione delle rispettive zone del 
disegno da realizzare. 

3. Procedimento per la realizzazione di disegni ad intarsio con 
una macchina circolare per maglieria, caratteri*zato dal fatto di 
comprendere un^^^^5$j^^e caratteristiche descritte e/o illustrate. 
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